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@ Verfahren und Vorrichtung zum Umschalten des Eingriffsabstandes eines Werkzeuges in erne vorbeilaufende 
Materialbahn 

(57) Um ein Verfahren anzugeben zum Umschalten des Ein- 
griffsabstandes eines auf mindestens einer zugeordneten 
rotierenden Walze (4, 5) aufeenradia! angeordneten Werk- 
zeugs (6, 7} in eine vorbeilaufende Materialbahn (1), das 
dahingehend weiter verbessert ist, dass ohne Zeitverlust 
ein verschnittfreies Umschalten des Eingriffsabstandes 
des Werkzeugs moglich ist, wird vorgeschlagen, dass fur 
das Umschalten des Eingriffsabstandes des Werkzeugs 
(6, 7) in die Materialbahn (1) zunachst mehrere unter- 
schiedliche Eingriffsabstande anhand entsprechend un- 
terschiedlicher Umfangsgeschwindigkeiten des Werk- 
zeugs (6, 7) abrufbar elektronisch vordefiniert werden, 
wobei nach Aktivieren eines Umschalters (13) der Wech- 
seJ zu einem anderen vorde r inierten Eingriffsabst2nd 
wehrend des Betriebes genau dann durchgefuhrt wird, 
0 sobald sich das Werkzeug (6, 7) im Eirgriff befindet, so 
* dass mit dem nachsten Eingriff des Werkzeugs (6, 7) in die 
Materialbahn (1) der neue Eingriffsabstand ausgefuhrt 
wird. 
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Bcschreibung 

[0001] Die Erlindung bctriftt ein Verfahren sowie einc 
Vorrichiung zum Unischalten des Eingriffsabstandes minde- 
stens cincs auf einc-r zugeordneten rotierenden Walzc auBcn- 5 
radial angcordneicn Werkzcuges in einc vorbeilaufende Ma- 
terialbahn gemaB dem O be rbe griff der Anspruchc 1 bzw. 4. 
[0002] Werkzeug best iickie Walzen werden zur Bearbei- 
tung hieran vorbeilau fender Ma ferial bah nen beispieisweise 
als Papierquerschneider eingesetzt. Ein Papierquerschneider 10 
dient zuin Zerschnciden einer auf einer Rolle aufgewickel- 
ten Papierbahn niittels eines Messers als Werkzeug in ein- 
zclne Abschniitc, die gewohnlich den standardisierten For- 
maten enrsprechen. Die vorliegende Erfindung ist bei alien 
Maschincn anwendbar, bei denen eine zeitlich-periodische 15 
Bewegung eines Werkzeugs erfolgt, wie beispielsweise 
Quersagemaschinen, Schlauchbeutelmaschinen und derglei- 
chen. 

[0003] Alls der US 5,662,018 is! ein Papierquerschneider 
bekannt, der aus zvvci gegeniiberlicgcnd angcordneten Wal- 20 
zen bcsicht. die je mil niehreren auBenradial angcordneten 
Messern besiCickt sind, urn cine zwischen beiden Walzen 
hindurchgcfiihrie Materialbahn in vorgegebene Abschniitc 
zu zerschnciden. Wahrend des Eingriffs der Werkzeugc in 
die Materialbahn wird die Umfangsgeschwindigkek des 25 
Werkzeugs mit der Geschwindigkeit der Materialbahn syn- 
chronisiert, uin das Zerschnciden entlang einer korrekten Li- 
nie zu ennog Lichen. Mit dicser Vorrichiung ist auch das Zer- 
schnciden der Materialbahn in verschiedene Fonnate niog- 
lich. Ein Unischalten des hicrfur erfordcrlichen EingrilTsab- 30 
standes des messerariigen Werkzcuges erfolgt dadurch, dass 
verschiedene Werkzeugc unterschiedlichen Eingriffsabsian- 
den zugeordnet sind. wobei aus dem Vorrat der zur Verfii- 
gung stehenden Werkzeugc diejenigen in Eingriff konunen, 
die den gewiinschien Eingriffsabstand herbeifuhren. Die 35 
St cue rung des Wcrkzeugeingriffs erfolgt dabci uber hydrau- 
lische Verstellmiiiel auf niechaniseheni Wcge. Ein Nachlcil 
dicser Umschahung des Eingriffsabstandes liegt in deni 
roc hi kompiizienen Aufbau der Vorrichiung begrundet, die 
wcgen der Vielzahl an mechanise hen Einzelicilen auf wen- 40 
dig in der Montage isi und einem VerschlciB untcrliegt. 
10004] Dcmgcgenubcr ol'fcnbart die DE 36 08 111 CI die 
Unischaltung des Eingriffsabstandes cincs Werkzeugs auf 
elekironischcm Wcge. Der Ant rich von zwei gegeniiberlie- 
gend angcordneicn und mil. je einem Messer als Werkzeug 45 
versehenen Walzen erfolgt durch jeweils zugcordnete Eiek- 
tromotoren in direkicr Wei sc. Die obere Walzc wird mit der 
unteren Walzc (lurch einen Zahnradirieb zum Synchronisie- 
rcn der roiicrcndcn Walzen ungcirieben. 

[0()05| Als Elckiromoiorcn konunen Spezialgleiehslrom- 50 
motoren zum liinsatz. die von einer gemeinsamen clektroni- 
schen Stcucrungscinhcii in Abhiindgkeii von verse hiedenen 
Eingangsdaien diskcniinuicrlich. d. h. nach Art einer kur- 
venscheibcnarligen Sicucrung. angel lichen werden. Zu den 
eingangsseiiigen Daicn fur die Sieuerungseinheit, gehon die 55 
uber einen Inkromcnialgcbcr crmiticlic Umfangsgeschwin- 
digkeii des Werkzeugs souie Daicn uber die Gcschwindig- 
keil der durch die Wit I /.on laufenden Maierialbahn. Weiier- 
hin isl ein gewunschier Eingriflsabsiund des Werkzeugs. 
d. h. cine gcwunschie ] : orn.ai Hinge vorgebbar. In Abha'ngig- GO 
kcit von dieseri Duien werden die beiden Speziaigleich- 
siromnioloren so gcsieueri. dass sic bei Slillstand inneriialb 
kiirzcsler Zeii auf ihre voile Drch/.ahl gebracht werden kon- 
ncn, die der jcv.eiligen Maicrialhahngeschwindigkeii eni- 
sprichl. Dicsc ( icschwir.digkeil wird wahrend der gesannen 65 
f -angc des Schncidvorgangcs kor.siani gchalien. Je nach gc- 
wiinschier Formailaiigc kann der Moior auf cine nicdrigcrc 
Cieschwindigkcii hemnicrgcrcgcli und dunn zum Schniu- 
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vorgang wicder auf die voile Geschwindigkeit hochbe- 
schleunigl werden. Fur kleinere Formate kann der Motor 
nach Durchlauf der Schnitigeschwindigkck auf hohere Ge- 
schwindigkeiten beschleunigl werden, um die Walze miter- 
hohter Gcschwindigkeii zu drehen und den Schnitt durchzu- 
fuhren, bevor die Materialbahn sich um das so genannie 
Synchronformat, das dem Flugkreisumfang der Messer ent- 
spricht, weiterbewegi hat. 

[0006] Bei dem vorstehend beschriebenen bekannien Ver- 
fahren zur Bestimmung des Eingriffsabstandes von auf ro- 
tierenden Walzen auBenradial angcordneten Messern in eine 
vorbeilaufende Materialbahn tritt das Problem auf, dass ein 
Unischalten des Eingriffsabsiandes, d. h. eine Anderung der 
Formatlange, wahrend des Betriebes zwar moglich ist; hier- 
bei jedoch ein Verschnitt wahrend des Zeilfensters der Uni- 
schaltung der Formatlange entstehl. Um keinen deranigen 
Verschnitt entslehen zu lassen war es bisher ublich, die Ma* 
schine zum Umschalten des Eingriffsabstandes zunachst au- 
Ger Betrieb zu setzen, dann ein Einrichten der Maschine auf 
den neuen Eingriffsabstand vorzunehmen und anschlieBend 
die Maschine wieder in Betrieb zu setzen. Diese Vorgehens- 
weise verursacht andererscits jedoch einen hohen. in der 
Massenproduklion nachteiligem Zeitaufwand und Ver- 
schnitt wahrend des Hochlaufens bzw, Bremsvorganges. 
[0007] Es isl daher die Aufgabe der vorliegcnden Erfin- 
dung, das gattungsgemaBe Verfahren sowie die diesbezugli- 
che Vorrichiung dahingehend weiter zu verbessem, dass 
ohne Zeiiverlust ein verschnitt frcies Unischalten des Ein- 
griffsabstandes des Werkzeugs moglich isi. 
[0008] Die Aufgabe wird ausgehend von einem Verfahren 
gemaR dem Obcrbegriff des Anspruchs 1 in Verbindung mit 
desscn kennzeichnenden Merkmalen gelost. Vbrrichtungs- 
geniaB wird das Verfahren wie in Ansprueh 4 angegeben ge- 
lost. Die jeweils riickbezogenen abhiingigen Anspruche ge- 
ben vorteiHiaftc Wcitcrbildungen der Erfindung wieder. 
[0009] Die Erlindung schlieflt die verfLihrenstechnischc 
Lehre ein, dass zum Unischalien des EingrilYsabsiar.des des 
Werkzeugs in die vorbeilaufende Maierialbahn zunachst 
mehrere umcrschicdh'che Eingriflsabsfundc anhand entspre- 
chend unrerschiedlicher Umfangsgeschwindigkeiten des 
Werkzeugs abrul'bar vordefinieri, d. h. bereiigeslelll, wer- 
den, wobei nach Akliviercn eines Uinschahers der Wechsel 
zu einem anderen vordefinieri en Eingriffsabsiand wahrend 
des Beiriebes genau dann durchgefuhn. wird. sobald sich das 
Werkzeug ini Eingriff bcfindci, so dass mil dem nachsten 
Eingriff des Werkzeugs in die Maierialbahn der neue Ein- 
griffsabsland ausgefuhrt wird. 

[0010] Der Vorteil des crhndunijsgcmal. : ;en Verfahrens 
liegt insbesondcre darin, dass hicrdurch kein Verschnitt der 
Maierialbahn auftriii. der weder dem vorhcrgchenden Ein- 
griffsabstand noch dem neuen Eihgriffsabsiand zuzuordnen 
is!. Somii kann durch das orlindungsgcma ?>e Verfahren ein 
verse h nil if re ios Unischalten ces Eingriffsahsiandes bei vcl- 
ler Bahngeschwindigkcii erfolgen. ohne dass cin Abschalien 
der Maschine erforderlich isi. Dieses wird durch die unmit- 
lelharo Bcrcilsicllung von Ansieuerdaien auf elektroni- 
schem Wcge erzieh. wobei dus Umschaliei: sclbsi in giinsii- 
ger Weise in Abhangigkcit von der Eingri:'fssi illation des 
Werkzcuges in die Materialbahn vcrschniitfrei gu'si cue rt 
wird. Dies wird dadurch. roalisieri, dass die Zeii wuiirond des 
Eingriffs des Werkzeugs daliir genui/.t wird. uuf einen neuen 
liingriffsabsland elckironisch umzusehallen. DerS> nchron- 
lauf hleibi wahrend des liingriffs des Wcrk/.ciiL's noch crhal- 
lon. so dass die neue IJmfangsgeschwindigkeii des Werk- 
zcuges unmiiielbar danach wirksam wird. 
1 00 1 1 | Vorzugsweise wird (lie hicrfur au>/.i!uhrcnde Um- 
fangsgcschwindigkeii des Werkzcuges derari foigclcgl. 
dnss ;ils ( irundhewegutig ein aleichlV»rmigci !">euog an gsan- 
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lei I zur Festlcgung cics EingrilTsabstancles ausgefiihrt wircl, 
dcr von cincm cin Beschleunigcn oder Abbrcmsen bewir- 
kendcn Ausgleichsanteil uberlagert wird. uin cine Anpas- 
sung an die inatcrialbahnsynchrone Umfangsgeschwindig- 
keit wahrend dcs Eingriffs des Wcrkzeugs herbeizufuhren. 5 
Dabci kann zur Erzielung eines kurzeren Eingriffsabstandes 
des Werkzeugs ein schnellercr gleichfonuigcr Bewegungs- 
anteil der Walze relativ zur Geschwindigkeit der Material- 
bahn ausgefiihrt. werden, wogegen zur Erzielung eines lan- 
geren Eingriffsabstandes des Werkzeugs ein relativ verlang- to 
saimer gleichfonnigcr Bewegungsanteil dcr Walze ausge- 
fiihrt wird. 

[0012] Das vorstehend beschriebene Verfahren wird vor- 
zugsweise mittels einer Vorrichtung ausgefiihrt, die eine 
elektronische Sleuerungseinheit unifasst, welche die unter- 15 
schiedlichen gewiinscht.cn Eingriffsabsfandc reprasentieren- 
den Umfangsgeschwindigkciten abrufbar bereitstelli. Die 
Sleuerungseinheit fuhrt nach Aktivieren eines Umschalters 
den Wechscl zu einem anderen, vordetinierten Eingriffsab- 
stand genau dann durch. sobald sich das Werkzeug im Ein- 20 
griff befindct. 

[001 3J Zur Messung der hierfiir bendtigten Geschwindig- 
keitsdaien der Materialbahn ist ein Sensor vorgcschen. der 
zur Anslcucrung der Walzen nach dein Prinzip einer realen 
Leilachsc die entsprechenden Sollwcrte ennittek. Daneben 25 
ist es auch moglich Geschwindigkeitsdaten zu verwenden, 
die nach dcm Prinzip der virtue lien Leilachsc gewonnen 
werden. Vorteilhaftcrwcisc werden diese Sollwerte einer je- 
der Walze zugeordneien A.ntriebsriegcleinheit zur Verfu- 
gung gcstellt. woriibcr die zugeordnete Walze direkt lagege- 30 
regell ansieuerbar ist. 

10014] Wciterhin kann cine separate, direkt milder Sleue- 
rungseinheit in Verbindung stehende Rcchnercinheu - vor- 
zugsweise ein PC - vorgcschen werden, welche ausgehend 
von unlerschicdlich gewiinschl.cn Eingriffsabstanden des 35 
Wcrkzeuges cnlsprcchend unterschiedliche kurvenschciben- 
arlige Unifangsgeschwindigkeiien dcs Werkzeugs berech- 
net. Die hierfiir eingescizie Software diem insoweit als Kur- 
venscheibengcnericrungswcrkzeug. lis win I die konsianic 
Drehbewegung der virtuellcn Leilachsc in eine zeitlich ge- 40 
wunschle Drehbewegung der Walze umgewandelt. Hierbei 
cxistiert pro Umdrchung der Walze ein Bereich konstanter 
Umfangsgeschwindigkcit, die zur Realisicrung eines svn- 
chroncn Eingriffs in die Materialbahn mil dcr Bahnge- 
schwindigkeii ubereinstimmi. Uber die Geschwindigkeit im 45 
ubrigen Bereich wird der EingrilTsabstand des Wcrkzeuges 
in die Materialbahn feslgelegl. 

1 0015] Gem aft einer wciteren. die erlir.dungsgemaBe Vor- 
richtung verbessernden Matir.ahme sind die void Rechner 
ennitieltcn Datcn gemeinsani mil den Liber die Stcuerungs- 50 
einheii ermiiielien Duten eincs virtuellcn Eeitaehsgelriebes 
direkt in dcr jeder Wal/e zugeordneien Aniriebsregc!einheil 
abgespcicheri. Vorzugsweisc verfiigl die S-euerungseinheil 
iiber einen biniiren Eingang. dcr als Umschahcr die nr. Uber 
den IJmschalier erfolgl cin zeitglciches Umschaltcn zwi- 55 
sclien den mehrercn in der Anlricbsrcgcleinhcil hinterlegicn 
kurvcnscheibciuiriigcn Daicn mil den zugeordneien Lei- 
lachsgctricbcdaten. Durch das zcitgleichc Umschaltcn wird 
crreicht. dass in jedem Ea!l die Synchronisation der Bahnge- 
schwindigkeit mil der Umfangsgcsckwindigkcii dcs Work- GO 
zeuges erhallen bleibt. 

|0016| Wei lore die Erlindung verbesserndc Matinahmcn 
werden nachstehend gemeinsani mil dcr Bcschreibung eincs 
bevorzugtcn AusfuhrungsbeispicN dcr lirlindung anhand 
der Eigurcn nuhcr dargcslcfh. Es /.ciV.: Co 
1 00 1 V | Ki<». 1 cine blockschaltbildartigc Darstellung : einer 
erlindungsgemalxMi Vorrichlunt!. die nach Art eines Papicr- 
i|ucrschncidcrs ausgchildcl isi. uin! 
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|0018] Fig. 2 cine Signal flussdarstellung der Ansteuerung 
dcr roticrenden Walzen. 

|0019] GemaB Fig. 1 wird die aus Papier bcsiehende Ma- 
terialbahn 1 ausgehend von einer Abwickcleinrichtung 2 mil 
konstanter Bahngeschwindigkeit abgewickclf. Zur Erzie- 
lung der konstanten, von einer virtuellcn Leitachsc abgelei- 
teten Geschwindigkeit der Materialbahn 1 wird eine An- 
triebsregelcinheit 3 eingesetzl. Nach Abwicklung gelangt 
die Materialbahn 1 in den Bereich von zwei gegenuberlie- 
gend angeordncten Walzen 4 und 5. Beide Walzen 4 und 5 
sind je mit auBenradial angeordncten Wcrkzcugen 6 und 7 
ausgestattet, die nach Art von Messern ausgebildet sind, urn 
die Materialbahn 1 in definicrte Abschnittezu zerschneiden. 
Die geschnittenen Abschnitte werden an sch lie Bend einer 
S ami nlereinrich lung 8 zugefuhrl, worin eine Zwischenlage- 
rung crfolgt. Ein im Bereich der Materialbahn 1 angeordne- 
tcr Sensor 9 dient der Messung der Materialbahngeschwin- 
digkeit. Die durch den Sensor 9 gemessene Materialbahnge- 
schwindigkeit wird einer Sleuerungseinheit 10 eingangssei- 
tig zugefuhrl. Die Steuerungseinheit 10 ermine It hieraus La- 
gesollwerte einer virtuellcn Leitachsc und gibt diese an aus- 
gangsscitig angesehiossene und jeder Walze 4 und 5 zuge- 
ordnete Antricbsregeleinheitcn 11 und 12 weiter. Uber eine 
ebcnfalls mit der Sleuerungseinheit 10 in Verbindung ste- 
henden Rcchnereinheit 14 werden nach dem Prinzip einer 
Kurvenscheibentabellc diejenigen Datcn ersfellt, die von der 
Steuerungseinheit 10 gemeinsani mil den Datcn des zuge- 
ordneien Leitachsgctriebes in die Antricbsregeieinheiten 11 
und 12 der beiden Walzen 4 und 5 geladcn werden. 
[0020] Uber eincn der Steuerungseinheit 10 eingangssci- 
tig zugeordneien Umschalter 13 wird mittels der Steue- 
rungseinheit 10 ein Wechscl von dem aktucllcn Hi ngriff sab- 
stand dcr beiden Wcrkzeugc 6 und 7 zu einem anderen Ein- 
grilTsabstand durchgc fuhrt. sobald sich das Werkzeug 6, 7 
im Ein griff be tin del. 

[0021] GcmaB Fig. 2 erfolgt. zur Anslcucrung eine Signal- 
vcrarbcitung der eingangsseitig vorgegeberen Ee it ac Imposi- 
tion sowie des Eeitachsgel riches. Die Lei tachsposi lion ent- 
sprichl dcr akiucJ'cn Posiiion dcr Walzen. welche beispicls- 
wcisc iiber eincn Inkrcmenialgebcr ermiitcli uno! der An- 
slcucrung zur Verfugung gesiellt. werden konnen. Uber die 
Datcn des Eeitachsgciriebcs wird der gewunschte Eingriffs- 
abstand in Form einer konstanten Drehgcschwindigkeit fur 
die Walzen vorgegeben. Wciterhin ist aufgrund der Schrag- 
stcllung der Messer eine Winkelverschiebung am Anfang zu 
bcrucksichtigcn. uin den gewiinschten Schnitl bereich einzu- 
stellen. Nachfolgend bestimmt eine Kurvenschcibentabelle 
die erforderliche D i ffe re nzkurvc zum Beschlcunigen oder 
Bremsen der Walzen, so dass eine Ausgleichsbewegung 
zwi sch en der dcr Material bahn geschwindigkeit entspre- 
chenden Umfaniisgcschwindigkcit. des Werkzeiiiis wall rend 
dcs Ei ngriff s und dcr den Eingriffsabstand bestimmenden 
Umfangsgeschwindigkeit auBcrhalb des Eingriffs des Wcrk- 
zeuges ermoglichi wird. Uber eine Andcrung der Amplit ude 
dcr Dif fere nzkurvc ist - vcrgleichbar mil dcm Kurvenschci- 
benhuh - die Synchroniial zur Maicrialbahngcschwindig- 
keit hcrstellbar. Uber cinen zusatzlichen Muliiplikator 
l/Nutzen ist cine sicuerungsicchnisehc Anpassung der 
Wcrkzeuganzah! pro Wal/.e moglich. 

|0022) Die Erlindung ist nicht bcschriinki auf das vorste- 
hend angetjebene Ausfuhrungsbeispiel. Es sind auch Ab- 
wandlungen hiervon denkbar. die dennoch in den. durch die 
Anspriichc delinietien S ch u t /.bereich eingrei fen. lis ist auch 
denkbar, dass die lirlindung bei einer bckannicn Papicrquer- 
schneidereinrichiung eingesetzl wird, die eine mchrfach 
langs^eieihe Materialbahn mil untcrschicdiicheu liingrifl's- 
ahslanden dcran sclineidet, dass in jeder Eangshahn glcich- 
/.ciiig unicrschicdlichc Papierformaic p^-duzicri werden. 
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wobei die Eingriffsabstandc hicrboi wahrend dcs Bctriebes 
unabhangig voncinandcr umschaltbar sind. 

Bczugszeichenlisie 

1 Materialbahn 

2 Abwickelreinricluung 

3 Antriebsregeleinheit 

4 Walze 

5 Walze 

6 Werkzeug 

7 Werkzeug 

8 Sammlereinheit 

9 Sensor 

10 Steuerungseinheit 

11 Antriebsregcleinheii 

12 Antriebsregeleinheit 

13 Umschalter 

14 Rechnereinheil 
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1. Verfahren zuin Umschalien des Eingriffsabstandes 
eines auf niindestens einer zugeordnelen rotierenden 
Walze (4, 5) au Ben radial angeordneien Werkzeugs (6, 25 
7) in eine vorbeilaufende Materialbahn (1), die mit 
konstanter Geschwindigkeit geradlinig bcwegt wird, 
wobei nacb Art einer Kurvenscheibensteuerung wah- 
rend der Dauer des Eingriffs des Werkzeugs (6, 7) in 
die Malerialbahn (1) die Umfangsgeschwindigkeit des 30 
Werkzeugs (6, 7) mil der Geschwindigkeit. der Materi- 
albahn (1) synchronisiert wird. und wahrend der ubri- 
gen Dauer der gewunschic EingritTsabstand durch eine 
erhohi coder vermindcrte Umfangsgeschwindigkciider 
Walze (4, 5) festgelegt wird. dadurch gckennzeich- 35 
net, 

dass iitr das Umschalien dcs Eingriffsabstandes dcs 
Werkzeugs (6, 7) in die Malerialbahn (I) zunachst 
mehrerc untcrschiodliche Eingriffsabsiande an hand 
cnisprcchend unierschiedlicher Umfangsgcschwindig- 40 
kcilcn dcs Werkzeugs (6, 7) abrufbar clekironisch vor- 
defmiert wcrden, 

wobei naeh Aktivieren eincs Umschallcrs (13) der 
Wcchscl zu eincni andcren vordcliniertcn Eingriffsab- 
stand wahrend dcs Bctriebes genau dann durchgefuhrl 45 
wird, sobald sich das Werkzeug (6. 7)im EingrilT befin- 
dct, so dass mit dent nachsten EingrilT des Werkzeugs 
(6, 7) in die Malerialbahn (I ) der neuo EingrilTsabstand 
ausgefuhn wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzcich- 50 
net, dass der EingritTsabstand deran durch die Um- 
fangsgeschwindigkeii dcs Werkzeugs (6, 7) fesigelegi 
wird. dass als Grundbcwegung cin gleichforniiger Be- 
wegungsanicil zur Fesilegung dcs Eingriffsabsiandcs 
ausgefuhn wird. der von eincni cin Besch'eunigen oder 55 
Ahhreniscn bewirkenden Ausgleichsbewegungsanicil 
Libcrlagcrt wird. uni cine Anpassung an die maierial- 
bahnsynchronc Umfangsgeschwindigkcii wahrend dcs 
Eingriffs dcs Werkzeugs (6, 1) herbeizufuhren. 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekennzcich- GO 
net. dass zur Erzielung eincs kOr/.eren Eingriffsabsian- 
des des Werkzeugs (6, 1) ein schncllcrcr gleichfonui- 
gcr Bcwegungsanicil der Walze (4. 5) rclaliv zur Ge- 
schwinriigkeii tier Malerialbahn (I; ausgefuhn wird, 
wogegen zur Erzielung eincs langcrcn Eingrifisabsian- 65 
dcs dcs Werkzeugs (6. 7) cin relaiiv \ei langsanilcr 
glcichlormiger IJewegungsanicil der Walze (4. 5) aus- 
ucluhri wird. 



4. Vorriehtung zum Umschalien dcs Eingriffsabstan- 
des cines auf niindestens einer zugeordnelen rotieren- 
den Walze (4 ; 5) auBenradial angeordneten Wcrkzeu- 
ges (6, 7) in eine vorbeilautendc, sich mit konstanter 
Geschwindigkeit geradlinig bewegendc Materialbahn 
(1), mil einer elektronischen Steuerungseinheit (10), 
die nach An einer Kurvenscheibensteuerung wahrend 
der Dauer des Eingriffs des Werkzeugs (6, 7) in die 
Malerialbahn (1) die Umfangsgeschwindigkeit des 
Werkzeugs (6. 7) mit der Geschwindigkeit der Materi- 
albahn (1) synchronisiert, wobei wall rend der u brig en 
Dauer durch Einsiellung einer erhohten oder vennin- 
derten Umfangsgeschwindigkeit der Walze (4, 5) der 
gewunschic EingritTsabstand festgelegt. ist, dadurch ge- 
kcnnzeichnci, 

dass die elektronische Steuerungseinheit (10) unter- 
schiediichc gewiinschte Eingriffsabstandc reprasentie- 
rendc Umfangsgeschwindigkciten abrufbar bereitstelh, 
wobei nach MaBgabe der Steuerungseinheit (10) nach 
Aktivieren eines Umschalters (13) den Wechsel zu ei- 
ncni andcren, vordefinicrten EingritTsabstand genau 
dann durchfiihrt wird, sobald sich das Werkzeug"(6, 7) 
ini EingrilT befindet. urn mit dem nachsten EingrilT dcs 
Werkzeugs (6, 7) den ncucn EingrilTsabstand auszufiih- 
rcn. 

5. Vorriehtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zcichnei, dass cin Sensor (9) zur Mcssung der Ge- 
schwindigkeit der Materialbahn (1) vorgesehen isi ? der 
cingangssciiig an die Steuerungseinheit (10) ange- 
schlossen isi, die hicraus die fiirdas Steuerungsprinzip 
der rcalen Leitachse bcnoiiglcn Sollwcrte bcrcchnci. 

6. Vorrichiung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zcichnct, dass elcktronisch berechnctc Gcschwindig- 
keitsdaten fur die Geschwindigkeit der Materialbahn 
(1) cingangssciiig der Steuerungseinheit. (10) zugehen, 
die hicraus die fur das Steuerungsprinzip der virtuellcn 
Leitachse bcnoiiglcn Sollwcrte bcrcchnci. 

7. Vorrichiung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gc- 
kennzcichr.ei, dass die Sieuerungscinheii. (10) die er- 
milicllen Sollwcrte fur die Leiiachse einer jedcr Walze 
(4, 5) zugeordnelen Antriebsregeleinheit (II. 12) zur 
Verfiigung siclli, woruber die zugeordnele Walze (4, 5) 
lagegerege't anstcucrbar ist. 

8. Vorrichiung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zcichnei, dass eine mil. der Stcuerungscinhcil (10) in 
Verbindung sichende Rechnereinheil (14) vorgesehen 
isi, die ausgehend von untcrschicdlichcn gewunschten 
EingrilTsabsiunden des Werkzeugs (6, 7) entsprechend 
u n i c rsc h i c ri 1 ic he k u rvc nschei be n an i g e U n i fang sg e- 
schwindigkeiten dcs Werkzeugs (6, 7; clekironisch cr- 
milicli. 

9. Vorrichiung nach Anspruch S. dadurch gekenn- 
zcichnci. dass die von der Rechnereinheil (14; ermitiel- 
tcn Daicn gcnicinsam mil den iibcr die Sleuerungsein- 
hcii (10) ermiueltcn Daicn eincs viriuellcn Lciiaehsgc- 
i riches dircki in der jeder Walze (4, 5) zugeordnelen 
Antriebsregcleinheii (11. 12) abgespeichert sind. 

10. Vorrichiung naeh Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zciehnei. dass die Sieuerungseinheil (10; iibcr cinen bi- 
naren Eingang als Unisehaher (13; veriiigi. iibcr den 
die Unischaliung zwisehen mchrcrcn in der Antriebsre- 
gcleinheii (11. 12; hinicrleglen kurvenscheibenanigen 
Daicn mil den zugeordnelen Lciiachsgctricbcdaien 
zciigleich erfolgi. 

11. Vorrichiung naeh einem der Anspriiche 4 bis 10. 
dadurch gekennzcichnci. class das Werkzeug (<k 1) 
inindesiens cin Mcsscr ist. das auticnradial auf der um- 
laulenden \Va!/.c (4. 5) ariecordnel ist. urn cine Maieri- 
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albuhn (1) in cinzelne Abschniltc zu zerschneiden. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 10. 
dadurch gekennzeichnet, dass genau zwei gegcnubcr- 
liegend angeordnete und miieinander zum Zcrschnei- 
den der Maicrialbahn (1) zusamnienwirkende Walzcn 5 
(4, 5) mil zugeordneten messerartigen Werkzeugen (6, 

7) vorgesehen sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Materi albahn (I) aus 
einem Papierwerkstoff, einem Textilwerkstoff, einem 10 
KunsistolToder einem Metall besteht. 
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